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(57) Abstract ; Disclosed is a device for gluing together two webs (3, 4) of packaging material used for producing liquid-tight pack- 
ages, at least one face of each web (3, 4) being coated with a liquid-tight, heat- activated adhesive layer. Said device comprises means 
(5, 21, 27) for clamping the webs (3, 4) of material, a cutting mechanism (11) for making a diagonal cut that runs approximately 
perpendicular to the web (3, 4) of material, and a welding unit (30) applying heat and pressure for gluing together the webs (3, 4) of 
material along an adhesive strip. In order to provide the effective face of the web of material with an effective adhesive spot which 
is of sufQcient quality and ensures improved and more reliable liquid tightness when an empty roll is replaced by a new, fill] roll, the 
welding unit (30) is provided with a carriage which is movable along a transverse rail (28) that runs approximately perpendicular to 
the direction of conveyance (9) of the web (3, 4) of material and on which a heater (33) and a pressing roller that is arranged behind 
said heater (33) in the moving direction are disposed. 
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(57) Zusammenfassung: Beschrieben wird eine Vorrichtung zum VerkJeben zweier Bahnen (3, 4) aus Verpackungsmaterial fiir 
die Herstellung fliissigkeitsdichter Packungen. wobei jede Bahn (3, 4) mindestens einseitig niit einer fliissigkeitsdichten, durch 
Waraie aktivierbaren Klebeschicht abgedeckt ist; mit Klemmitteln (5, 21, 27) zum Festklemmen der Materialbahnen (3, 4),mit ei- 
ner Schneideinrichtung (11) zur Anbringung eines etwa quer zur Materialbahn (3, 4) verlaufenden Schragschnittes und mit einer 
Schweisseiniichtung (30) zum Aufbringen von Warme and Druck fiir das Verkleben der Materialbahnen (3, 4) langs eines Klebe- 
streifens. Um beim Wechseln einer leeren Rolle auf eine neue, voile Rolle werksseitig die Materialbahn mit einer Werksklebestelle 
ausreichender Qualitat zu versehen, die eine hohere und zuverlassigere Fliassigkeitsdichtigkeit gewahrleistet, ist erfindungsgemass 
vorgesehen, dass die Schweisseinheit (30) einen langs einer Querschiene (28) etwa quer zur Laufrichtung (9) der Materialbahn (3, 
4) verfahrbaren Schlitten aufweist, auf dem eine Heizung (33) und in Verfahr-Richtung dahinter eine Andrackrolle angeordnet sind. 
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5 

Vorrichtung zum Verkleben zweier Verpackungsmaterlalbahnen 



10 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verkleben zweier Bahnen aus Verpackungsmaterial filr 
die Herstellung flQssigkeitsdicliter Packungen. insbesondere fur fllissige Nahrungsmittel, wobei jede 
Bahn mindestens einseitig mit einer flQssigkeitsdichten, durch Warnie aktivierbaren Klebeschicht 
abgedeckt ist, 

mit Klemmittein zum Festklemmen der Materialbahnen, 
15 mit einer Scinneideinheit zur Anbringung eines etwa quer zur Materialbahn veriaufenden Schrag- 
sclinittes und 

mit einer SchweiHeinheit zum Aufbringen von Wamrie und Druck ftlr das Verkleben der Materialbah- 
nen ISngs eines Klebestreifens. 

20 Bekannt sind Packungen fUr flQssige Nahrungsmittel, zum Belspiel Safte Oder Milch, die aus mit 
Kunststoff beschichtetem Papier, Karton oder allgemein einer beschlchteten Faserlage bestehen. 
Solche Packungen werden in bekannten AbfQIImaschinen aus EInzelrollen hergestellt, von denen 
die Jeweilige Materialbahn abgezogen wird. Solche Einzelroiien bestehen aus einer gewickelten Ma- 
terialbahn, die zuvor geprSgt, gestanzt, lamlniert ist usw. Die AbfQIImaschine stellt die FIQssigkelts- 

25 packungen kontinuierlich her, wobei die Materialbahn von der Einzelrolle fortlaufend abgezogen 
wind. Wenn die Einzelrolle erschSpft Ist, muR rechtzeitig eIne Reserverolle bereitstehen, und die 
nachlaufende Kante der „alten'' Materialbahn der erschdpften Einzelrolle muH an die vorbereitete 
Vorderkante der neuen Einzelrolle angebracht werden. Dieses Verfahren zum Verbinden der beiden 
Materialbahnen wird auch als „Spliclng" bezeichnet. 

30 

Bei der Verarbeitung von Einzelroiien in Abfiillmaschinen ist es auch bekannt, dali eine geschnitte- 
ne, offene Kante der Faseriage, zum Beispiel der Papierschicht, beim Kontakt mit der verpackten 
FIQssigkelt zum Quellen und zur Undlchtigkeit fuhrt. 

35 Aus der EP-A-00 118 863.0 ist daher bereits ein Verfahren bekannt, eine der beiden Querkanten der 
Materialbahnen mit einem Schragschnitt zu versehen und dann unter Umbiegen der spitz auslau- 
fenden Kante der Materialbahn so zu verkleben, daR auf der Produktseite eine flUssigkeitsdichte 
VerschweiRung gegeben ist. Dadurch ist die ursprOnglich offene FlSche der Faseriage durch Kunst- 
stoff abgedeckt und flQssigkeitsdicht verschweifit. 



40 
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Bei den Einzelrollen. die in Abfullmaschinen verarbeitet werden, kann man durch Klemmen einer 
ersten Schiene gegen eine zweite Warme und Dmck gleichzeitig Qber die komplette BreKe der Mate- 
rialbahn aufbringen, so dad in Kombinatlon mit dem Scliragschnitt flQssigkeitsdIchte Verpackungen 
herstellbar sind. 

5 

Die Einzelrollen werden durcli Schneidemascliinen liergestellt, die aus einer grolXen. brelten Mutter- 
rolle nacli dem Laminieren, Bedrucken, Beschicliten, usw. die gewunscfite Anzalil Einzelrolien zu 
sclineiden eriaubt. 

10 Das Problem der breiten IVIaterialbahn und damit das ErschOpfen der ersten Rolle ist bekannt. Es 
war bislang jedocli sctiwierig, wenn nicht unmfiglicli, die naclilaufende Kante einer breiten l\/luttenrol- 
le mit der vorderen Querkante der Reserve-Muttenrolle flQssigkeitsdiclit zu verkleben, denn es war 
durch die Breite von zum Beispiel 1,6 m einer Mutten-olle nicht mdglich, Druck und WSnne in richti- 
ger l\^enge und rechtzeitig auf die komplette Breite der Querkante einer I\/laterialbahn so aufzubrin- 

15 gen, daB man eine Klebestelle mit guter Qualitat und guter FIQssigkeitsdichtigkelt herstellen konnte. 

Daher ist es Aufgabe der voriiegenden Erflndung. beim Wechsein einer leeren Rolle auf eine neue, 
voile Rolie werksseitig die IVIaterialbahn mit einer Werksklebestelle ausreichender Qualitat zu verse- 
hen, die eine hohere und zuverlSssigere Flussigkeitsdichtigkeit gewahrieistet, wobei vorzugswelse 
20 zugleich nach Erstellung des Klebestreifens ein Schnitt in die IVIaterialbahn eingebracht wird. 

Erfindungsgemaii wird diese Aufgabe dadurch gelost, dafl die SchwelBeinheit einen iSngs einer 
Querschiene etwa quer zur Laufrichtung der IS^aterialbahn verfahrbaren Schlitten aufwelst, auf dem 
eine Heizung und in Verfahnichtung dahinter eine Andruckrolle angeordnet sind. 

25 

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung geht es um das Verkleben zweier Bahnen aus Verpa*- 
ckungsmaterial, deren Querkanten be! dem sogenannten Splicing-Verfahren miteinander verbunden, 
zum Beispiel verschweiBt oder verspleiBt werden sollen. Bei dem Verpackungsmaterial handelt es 
sich um ein laminiertes oder Verbundmaterial. In aller Regel und besonders gQnstig kann man die 

30 Verklebevorrichtung gemSB der Erfindung auf ein wenigstens auf einer Seite mit Kunststoff be- 
schichtetes Papiemriaterial anwenden. Aus diesem werden in bekannter Weise flUssigkettsdichte 
Packungen hergestellt Mindestens die dem flQssigen Produkt zugewandte Obernache des Verpa- 
ckungsmateriais muB mit einer flQsslgkeitsdichten Schicht versehen und abgedeckt sein. Ist dies 
eine durch Warme aktivierbare Klebeschicht, wie zum Beispiel ein Klebstoff oder ein Kunststoff, zum 

35 Beispiel Polyethylen. dann erreicht man eine Klebung durch Einwirkung von WSrme und Druck. Die- 
se Kiebung ergibt sIch auf dem Weg einer Art VerschweiBung. Damit die hintere Kante der „alten", 
d.h. der ersten Materialbahn in richtiger Lage zu der vorderen, vorbereiteten Querkante der „neuen" 
Oder zwelten Materialbahn in die richtige oder Dekorlage zu llegen kommt, mOssen geeignete 
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Klemmittel vorgesehen sein. Mit diesen werden die Querkanten gehalten und zueinander in die rich- 
tige Position gebracht, urn danach die SchweiBeinlielt einwirken zu lassen. 

Schneidet man wie bei vielen bekannten Verfahren senkrecht zur OberflSche der IVIaterialbahn eine 
5 Faserlage oder Papierschicht an, dann reicht meist der KunststolTQberzug auch bei einem Ver- 
bundmaterial nicht aus, um bei Warmeeinwirkung eine genQgende Menge Kunststoif zum Ver- 
schlieRen der offenen Sciinittkante herausfliefien zu iassen. Deslialb wurde der eingangs schon 
besclirieben Schragschnitt eingebraclit, dessen FlSche zu der Oberflaclie der Materialbahn einen 
Winkel von 10 bis 40**, vorzugsweise 20** einsclilleBt. 

10 

Durch die Erfindung ist es nun erstmals gelungen, eine Vonlciitung zu schaffen. mit der durch Ver- 
scliweiBen ein Klebstreifen auch bei breiteren Materialbahnen liergestellt werden kann, also eine 
sogenannte Werksklebestelle, wobei man davon ausgelit, dali die werksseitig verarbeitete I\/lutten-ol- 
le eine Breite von zum Beispiel 1 ,6 m hat. ErfindungsgemaH wird ein Schlitten verfahrbar etwa quer 

15 zur Laufrichtung der IVlaterialbahn vorgesehen, und auf diesem Schlitten befinden sich eine Heizung 
und eine Andruckrolle. Die Durchlaufbewegung der Materialbahn wird also bei der Erstellung der 
Werksklebestelle kurzzeitig angehalten, und der Schlitten wird etwa quer zur Laufrichtung der Mate- 
rialbahn von deren elner LSngskante zur anderen so verfahren, da(S Gber die ganze Breite der Bahn 
die Heizung ein Warmeaktivieren des Verpackungsmaterlals an der richtigen Stelle erzeugt, und 

20 unmitteibar danach sorgt die Andruckrolle fiir ein AufeinanderdrQcken der zu verscheiBenden Quer- 
kanten des Verpackungsmaterials. Auf diese Weise ist dann eine Werksklebestelle auch bei einer 
breiten Materialbahn herstellbar. Die Qualitat dieser Klebestelie Ist hervon^gend und gewahrleistet 
eine zuveriassige FIQssigkeitsdichtigkeit. 

25 Wenn bei weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung auf der der Andruckrolle bezQglich der 
Heizung gegenOberliegenden Seite ein Schneldmesser an dem Schlitten angeordnet ist, kann man 
zugieich nach Ersteilung des Klebestreifens einen Schnitt in die Materialbahn einbringen. Durch 
diesen kann man zum Beispiel die nicht verklebten Qberlappenden Endbereich neben dem Kiebe- 
streifen abschneiden. Dadurch kann man beispielsweise bei der neuen Materialbahn, die von der 

30 vollen neuen Mutterrolle abgezogen wird, den vorbereitenden Schnitt erst einmal von Hand beliebig 
vornehmen, well das exakte Abschneiden unmitteibar nach dem Verschweilien durch das Schneid- 
messer erfolgt. Dieses ist vorzugsweise ein rotierendes Schneldmesser. Es ISfit sich einfach und 
prazise an dem vefahrbaren Schlitten drehbar anbringen und sorgt fiir eine prazise Fuhrung des 
Schnlttes im Verhaltnis zu dem Klebestreifen. 

35 

Besonders gOnstig Ist es dabei, wenn erfindungsgemafS neben der Andruckrolle ein Leitelement zum 
Anheben der Materialbahn langs ihrer Querkante wahrend des Verfahrens des Schlittens am Schlit- 
ten angeordnet ist. Das Leitelement wirkt wie ein Keil und hebt die anzuklebende Materialbahn um 
einige Millimeter so an, dali die Heizung die fOr das Erweichen des Kunststoffes und dessen Ver- 
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schweiHen notwendige Warme genau auf die Bereiche des spSteren Klebestreifens aufbringen 
kann. WShrend das Leitelement die Materialbahn an ihrer zu verklebenden Querlcante etwas anhebt, 
drQckt die Andruckrolle nach Aufbringen der WSmie die beiden Materialbahnen zusammen, so dall 
der gewQnschte Klebestreifen gefertlgt werden kann. 

5 

Das Aufbringen der Wdnme gelingt besonders einfach, wenn die IHeizung erfindungsgemaR ein 
Heidiuftelement, ein OberfQlirungsrolir und eine l-leiRluftdQse aufweist, vorzugsweise in Fonn einer 
Breitschlitzduse. Durch das auf dem Markt erhSltliche Heil&lufteiement kann l-lelRluft erzeugt und 
geblSseartig in das erwalinte OberfOhrungsrohr gedrUckt werden, welclies die IHeiKluftdQse mit der 
10 Heillluft so versorgt, daH ein IHeiKluftstrah! aus der DQse austritt und auf die passend angeordneten 
Fiachen der Materialbahnen auftreffen kann. 

Zweckmaftig ist es gemSfi der Erfindung aucli, wenn die Scliweifieinlieit und die Querschiene in 
Heberichtung etwa senkrecht zur Laufriclitung der Materialbahn unci senkrecht zur Veri'ahrrichtung 

15 des Schlittens anhebbar und absenkbar sind. Geht man von der Laufrichtung der Materialbahnen 
aus, dann veriauft die Querschiene und verfahrt die Schweilleinheit etwa senkrecht zu dieser Lauf- 
richtung, wobei Abwelchungen von bis zu 30** moglich sind. In diesem Sinne Ist hier „senkrecht" bzw. 
„quer" zu verstehen. In Blickrichtung senkrecht auf eine eben gefuhrte Materialbahn kann man sich 
leicht vorstellen, dali diese beispielsweise von oben nach unten veriSuft (Laufrichtung), so daB die 

20 Querschiene sich folglich quer dazu von rechts nach links oder umgekehrt ei^treckt und die Schwei- 
fieinheit Qber den Schlitten parallel zur Querschiene, also etwa quer zur Laufrichtung der 
Materialbahn, veri'ahrbar ist. Die Schweilleinheit mit der Querschiene ist nun aufierdem in die dritte 
Richtung senkrecht zu den beiden eben beschriebenen Richtungen anhebbar und absenkbar In 
dem gerade betrachteten Betspiel ware die Heberichtung in Blickrichtung oder entgegen dieser. 

25 

Der Vorteil dieses Aufbaus liegt darin, da& man die Materialbahnen vorbereiten und in ihre Schweifi- 
lage oder Dekoriage richtig zuelnander positionieren kann und erst danach die Schweifieinheit in 
Tatigkeit setzt. Unter SchweiKen wird hier das EnA/drmen und ZusammendrQcken verstanden, so 
daH der enveichte Kunststoff durch den Druck so innig vermischt wird, da& ein Schweilleffekt ent- 
30 steht. Nach dem Positionieren der Materialbahnen kann die SchwelKeinheit dann abgesenkt und an 
der richtigen Position so eingesetzt werden, dall die Wamne wiri^lich an die richtigen und gewQnsch- 
ten Stellen fUr den Klebestreifen gelangt. Ebenso kann man die Schweilleinheit nach Erstellung des 
Klebestreifens wieder aus der Betriebsposition anheben und in die Anfangs- oder Nullposition zu- 
rOckfahren. 

35 

Wenn bei weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung unter der Querschiene eine erste und 
im Abstand darunter eine zweite Klemmleiste befestigt sind, kann die Hebebewegung der Schweill- 
einheit mit der Querschiene glelchzeitig auch dazu benutzt werden, die zuvor positionierte Material- 
bahn festzuklemmen und dann erst den Klebestreifen zu formen. Im angehobenen Zustand befindet 



wo 03/106315 ^pT/£P03/05959 

sich die Schweilieinheit waiter von der Materialbahn entfemt als im abgesenkten Zustand. Dann ist 
der Abstand zwlschen der ersten und der darunter angeordneten zwelten Klemmleiste am grSliten. 
Hat man die Schweilieinheit abgesenl^t, dann verringert sich dieser Abstand, der im l\/linimum so 
Iclein ist, dafi nur die Dlcke der Materialbahn dazwischen Platz hat. Im Minimalfall ist dieser Abstand 
5 dann also gleich der Diclce der Materialbahn. 

Vorteilhaft ist es gemdH der Erfindung weiterhin, wenn der Druck bei der Hersteliung des Klebestrei- 
fens durch die Andruckrolle und einen dieser gegenQber angebrachten Druckgummi erzeugt wird, 
wobei der Druckgummi die Form einer sich parallel zu der Querschiene erstreckenden Leiste mit 

10 dachartigen SchragflSchen hat. Man kann die Andruckrolle aus verschieden hartem Material herstel- 
len. Es hat sich aber als vorteilhaft erwiesen, die Andruckrolle gegen einen Druckgummi arbeiten zu 
lessen, well dadurch am besten kleinste Unebenheiten der Materialbahn durch Toieranzen ausgegli- 
Chen werden. Dennoch muB der Druckgummi eine ausreichende i-l3rte haben, daft sein auKeres 
Profil mit den SchrSgfiachen auch im Betrieb nicht wesentlich verandert wird. Besonders bevorzugt 

15 ist eine Shoreharte von 86**. Betrachtet man die Querschnittsfiache des langlich ausgestalteten 
Druckgummis, dann befindet sich die auBerste BerOhrungskante der beiden Schragfiachen auHer- 
mittig derart, da& die eine Schragflache kleiner ist als die andere. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel eines Druckgummis mit einer Breite von etwa 12 mm ist 
20 in der Projektion die Breite der einen Schragflache zum Beispiel 10 mm und die der anderen 
Schragflache nur 2 mm. 

Die Anordnung von Andruckrolle einerseits und Druckgummi andererseits ist so gewahit, dali erfin- 
dungsgemaK die BerQhrungslinie der Andruckrolle gegen den Druckgummi auf einer Schragflache 

25 liegt. Wahrend man fruher teilweise gedacht hat, die beste Druckwiri^ung winj dann erreicht, wenn 
die Andmckrolle auf die hOchste Linie, d.h. die BerQhrungslinie der beiden Schragfiachen, zu drU- 
cken kommt, wurden erfindungsgeman andere Gegebenheiten fQr besser herausgefunden. Bei einer 
besonders bevorzugten AusfQhrungsfonm hat man gefunden, dafl die auKerste Kante der abge- 
schragt geschnittenen Materialbahn in einem Abstand von etwa 2 mm von der BerQhrungslinie der 

30 beiden Schragfiachen angeordnet und gehalten sollte, um den besten Klebestreifen zu erreichen. 
Man hat also die Wiri<ung der Andruckrolle von der hSchsten Stelle, der BerQhrungslinie der beiden 
Schragfiachen, nach aul&en in Richtung zu der gr5Keren Schragflache veriegt. Durch die neue 
Verklebevorrichtung geman der Erfindung kann nicht nur ein sauberer Schnitt gefOhrt werden, son- 
dem es gibt auch an den Materialkanten keine Probleme mehr mit dem Kunststoff. zum Beispiel 

35 dem Polyethylen. AulJerdem ist es aufterst praktisch, wenn der fQr die Ersteilung des Klebestreifens 
erforderliche Druck durch eine verhaltnismaBIg l<leine Andruckrolle erzeugt werden kann, die an 
dem Schlitten befestigbar ist. Vorzugsweise ist das Material der Andruckrolle Teflon. 
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Es ist weitertiin vorteilhaft, wenn erflndungsgemSli die Klemmittel zum Festklemmen der Material- 
bahnen eine in Laufrichtung der Materialt)ahn angeordnet vordere. eine mittlere und eine hlntere 
Klemmeinrichtung aufweisen, Dadurch ist es meSglich, die Querkante der einen l\/laterialbahn exalct 
zu der der anderen Materialbahn zu positionleren und die verschledenen Arbeitsscliritte prazise und 
5 zeitgerecht durchzufQhren. 

Bei der l-lerstellung von FIQssigkeitspackungen ergaben slcli schon Immer Probleme, wenn eine 
Scliweiilnaht Qber eine unterschlediiclie Anzalii von l\/laterialbahnen hinweg geiegt werden nriufite. 
So kann man slcli einfach eine Qberelnandergelegte Langsschwel&naht vorstelien. Soil diese von 

10 einer QuerschweiRnalit gekreuzt werden, dann befinden sich an der Stelle, wo sich belde Schweift- 
naiite kreuzen, vier Lagen Material, walirend sich daneben nur zwei Materiallagen befinden. Diese 
untereciiiedliclie Anzahl von Bahnlagen an den einzelnen Orten fQhrten zu Undlchtigkeiten. Urn bei 
der Herstellung des Klebestreifens erfindungsgemali ebenso l\/lafinahmen vorzusehen, ist die neue 
Verklebevorriclitung weitertiin dadurch gekennzeichnet, da(i die Querschiene der SchweiBeinheit 

15 und die parallel zu der Querschiene veriaufenden Klemmieisten und Kiemmbalken der Klemmittel 
unter einem Winkei (a) zur Laufrichtung der IVIaterialbahnen von 60** bis 100"*, vorzugsweise 70** bis 
90*" und besonders bevorzugt von 85** angestellt sind. Wenn die Klebelinie mit einer Vorrichtung mit 
diesen Merkmalen erstelit wird, verlSuft sie unter dem enA^ahnten Winkei a zur Laufrichtung der IVIa- 
terialbahnen. Der nicht fachkundige Betrachter konnte die erwahnte Querschiene und die langlichen 

20 Klemmittel unter einem Winkei von 90** zur Laufrichtung der IVIaterialbahnen angestellt denken. 
Dann wurde der angestrebte Klebestrelfen zwischen den beiden Materialbahnen ebenfalls unter 90*" 
zu deren Laufrichtung geiegt sein. Durch die erflndungsgemaBen MaBnahmen verlSuft der neue 
Klebestrelfen aber unter dem Winkei a gegen die Laufrichtung angestellt. Hierbel winj derjenige 
Winkei a Ins Auge gefaBt, der in Blickrichtung senkrecht auf die eben veriaufende Materialbahn zum 

25 Beispiel links von der Laufrichtung liegt. Bel dieser Betrachtung veriSuft die Querschiene mit den 
anderen parallelen Teilen lelcht von links oben nach rechts unten, weshalb der links befindllche 
Winkei a kleiner als 90'' ist. Eine derart schrSg veriaufende Klebelinie erieichtert eriieblich die Her- 
stellung einer Packung, wenn nSmlich Langsndhte diesen neuen Klebestrelfen kreuzen. AuBerdem 
eriiait eine so hergestellte Packung eine wesentlich bessere Festigkeit. EIn so erzeugter Klebestrel- 

30 fen ist fester. Das Material mit einem solchen Klebestrelfen rutscht besser uber die diversen Fuh- 
rungsstellen, zum Beispiel Engstellen im produktfQhrenden Berelch, wie zum Beispiel dem Dmck- 
flansch am FQIIrohr, 

Auch die eingangs enA/Shnte Schneideinheit, welche den Schragschnitt langs der Querkante der 
35 Materialbahn einbringen soil, veriauft dann unter dem erwShnten Winkei a. Die Schneideinheit kann 
ebenfalls ein auf einem Wagen befestigtes Messer tragen, welches Qber die Breite der Materialbahn 
bei deren Stillstand hinuber und herOber gezogen wird. Der Schragschnitt kann auf diese Weise 
sehr prazise an exakt der richtigen Position der Materialbahn angebracht werden, auch wenn diese 
als von einer Mutterrolle abgezogen eine erhebliche Breite von zum Beispiel 1 ,6 m hat 
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Weil der neue Klebestrelfen mit der erflndungsgemaBen Verklebevonichtung extrem test herstellbar 
ist, kann man aseptische Packungen herstellen, ohne Bedenken bezQglich Undichtigkeiten haben zu 
mQssen. 

5 

Weitere Vorteile, Merkmale und AnwendungsmSglichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich 
aus derfolgenden Beschreibung bevorzugter AusfQhaingsbeispiele in Verbindung mit den anliegen- 
den Zeiclinungen. In diesen zeigen: 

1 0 Figur 1 perspektivisch die Draufsicht elnes Tells einer Veredelungsmaschine fQr Materialbahnen 
von einem FQhrungszylinder unten bis zu einer Querschiene oben, 
Figur 2 die gleiche Ansicht wie in Figur 1 , wobel allerdings der Blick senkrecht auf die eben ge- 

fufirte iVIaterialbahn gericlitet Ist, 
Figur 3 eine Scfinittansicht entlahg der strichpunktierten Linie Ill-ill in Figur 2 rechts, 
15 Figur 4 abgebrochen und perspektivisch eIne Einzelhelt IV entsprechend dem Kreis in Figur 3 
rechts, 

Figur 5 perspektivisch und abgebrochen einen Tell eines speziellen lelstenfomiigen Druckgum- 

mis mit genauerer Darstellung der aus Druckschiene und oberer Befestigungsschiene 

zusammengesteilter Grundplatte, 
20 Figur 6 vergroBert und schematisch eIne Querschnlttsansicht des Druckgummis mit auf einer 

Schragflache aufgelegtem Ende der mit dem SchrSgschnitt versehenen Materialbahn, 
Figur 7 eine abgebrochene Darstellung des Betriebszustandes, wenn die Andnjckroile gegen 

den Druckgumml mit dazwischenliegenden Materialbahnen drQckt, 
Figur 8 abgebrochen eine vergrOfierte Einzelhelt gemSB dem Kreis VIII in Figur 7, 
25 Figur 9 eine abgebrochene, schematische Querschnlttsansicht entlang der LSngsmittelachse 

zweler Materialbahnen, die fQr das Verkleben vorbereitet und richtig aneinander positio- 

niert sind, und 

Figur 10 eine Shnliche Ansicht wIe Figur 9, wobel jedoch der Schwellivorgang beendet ist und 
die flQsslgkeltsdichte Gestaltung der oberen, produktseitlgen Kunststoftechicht gezeigt 
30 Ist. 



Nach den Figuren 1 bis 3 Ist auf einer ISnglichen Tragerplatte 1 , die sich im wesentiichen Qber die 
ganze Breite der Veredelungsmaschine und damit auch uber die Breite der Materialbahnen 3 und 4 
erstreckt, eine fast gieich lange Grundplatte 2 befestigt. auf der eine Klemmeinrichtung mit im Ab- 
35 stand voneinander Jewells einem Zylinder 6 zum Anpressen der Klemmeinrichtung 5 befestigt ist. In 
Figur 3 ist die Klemmeinrichtung 5 von einer strichpunktierten Linie umschlossen. Es handelt sich 
hier urn die sogenannte mittlere Klemmeinrichtung 5, die uber einen Klemmzylinder 6 eine Kiemm- 
leiste 7 in Heberichtung 8 von der Grundplatte 2 weg nach oben anheben oder auf diese zu hinbe- 
wegen kann. Diese Heberichtung a ist in Figur 3 durch den weilien Doppelpfeil rechts dargestellt. 
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Diese Richtung verlSuft senkrecht zu den Materialbahnen 3 und 4, die eben auf der HOhe der Ober- 
fiache der Gmndplatte 2 in Laufrichtung 9 transportlert werden. In Figur 2 wSre die Heberlchtung 8 
die Blickrichtung bzw. dem Blick entgegengerichtet. Die strichpunktierte Linie 10 in den Figuren 1 
und 2 ist die Langsmittelllnie durcii die Materialbahnen 3 und 4. welche auch zu deren Laufrichtung 
9 parallel llegt. 



In Laufrichtung hinter der Klemmeinrichtung 5 (und seitlich versetzl, wle man in den Figuren 1 und 2 
sieht) Ist eine Schneldeinheit 11 angeordnet, die in der Schnittdarstellung der Figur 3 wiedemm von 
einer strichpunktierten Linie umschlossen Ist. Diese Schneldeinheit 1 1 ist etwa (etwas weniger) Qber 
10 die Lange der Klemmleiste 7 quer Qber die Materialbahnen 3 und 4 mitteis eines FQhrungswagens 
mit FOhrungsschiene, insgesamt mit 12 bezeichnet, bewegbar. Am FQhmngswagen 12 ist ein Mes- 
serhalter 13 angebracht, aus welchem vom ein l\/lesser 14 mit zwei Klingen herausragt. Der oben 
angebrachte Knauf 15 eriaubt das Ergreifen des FQhrungswagens mit -schlene 12, urn einen etwa 
quer zur l\/laterialbahn 3 Oder 4 verlaufenden Schragschnitt 16 zu erstellen. 

15 

Den Schragschnitt 16 sieht man besonders deutlich auch be! der schematischen Darstellung der 
IVIaterialbahnen 3 und 4 gemali den Figuren 6 und 9. Die alte, ablaufende Materialbahn 3 kommt 
gemali der Laufrichtung 9 in Figur 3 von rechts und bewegt sich nach links (nach den Figuren 1 und 
2 nach unten). Vor dem Verbinden mit der Klebevorrichtung erhSIt zunachst die nachlaufende Quer- 
20 kante 17 der vorderen, ersten, „alten" Materialbahn 3 den Schragschnitt 16, bevor die voriaufende 
Querkante 18 der neuen, hinteren, voriaufenden Materialbahn 4 in die in Figur 9 dargestellte Dekor- 
bzw. SchweiBposition darOber gelegtwird. 

In der dargestellten AusfQhrungsfonm Insbesondere der Figuren 6 und 9 betragt der Winkel des 
25 Schragschnlttes 16 einerseits und der Inneren Oberfiache 19 der vorderen, nachlaufenden Material- 
bahn 3 andererselts etwa 20** (Figuren 6 und 9). Der Schragschnitt 16 erstreckt sich Qber die gesam- 
te Breite der Materialbahn 3 bzw. 4 in Richtung 20 etwa senkrecht zur Laufrichtung 9 bzw. der 
Langsmittellinie 10 der Materialbahn. Die genannte Richtung 20 liegt nur ^etwa" oder ungefahr quer 
zur Langsmittellinie 10 der Materialbahn 3, 4, well sich die Klemmleiste 7 wle auch andere. noch zu 
30 beschfBibende MIttel bel der hier dargestellten AusfQhmngsfomi nicht exakt quer zur Langsmittelli- 
nie 10 erstrecken, sondern um einen Winkel a angestellt sind, der gemali Darstellung der Figur 2 
links von der Langsmittellinie 10 gemessen wird und daher kleiner als 100** ist, namlich im Berelch 
von 60** bis 100**, vorzugswelse von 70** bis 90** llegt und ganz besonders bevorzugt 85** betragt. 

35 In Laufrichtung 9 der Materialbahnen 3 und 4 weiter vom, bei der Darstellung der Figuren 1 und 2 
welter unten und bei der Darstellung der Figur 3 weiter links befindet sich die allgemein mit 21 be- 
zeichnete Klemm- und Positioniereinheit 21. Diese ist in Figur 3 wieder durch die strichpunktierte 
Linie umschlossen. Zu dieser Klemm- und Positioniereinheit 21 gehOrt der eine von sieben Stuck an 
einer langlichen Halteleiste 22 befestigten Klemmzylindern 24. Im senkrecht zur Ebene der Material- 
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bahn 3, 4 gemessenen Abstand unter dem Klemmzylinder 24 befindet sich an der Halteleiste 22 
ferner ein Klemmbalken 23. Femer gehort zu der Klemm- und Positionlereinhelt 21 ein allgemein mit 
25 bezeichneter Fuhrungswagen und FQhrungsschiene. Mit deren Hilfe kann man die Halteleiste 
22, die sIch in der oben beschriebenen Richtung 20, spater die Verfahr-Richtung 20 genannt, nach 

5 beiden Seiten welt Qber die Breite der Materialbahn 3 bzw. 4 erstreclct, in und entgegen der Laufricli- 
tung 9 der Materialbalinen verfaiiren. Beim Vorbewegen entgegen der Laufrichtung 9 der Materiai- 
bahnen verkleinert sich also der Abstand zwischen der Grundplatte 2 und der igngiichen Halteleiste 
22. Der Antrieb fQr diese Bewegung erfoigt durch zwei Verfaiirzylinder 26a und 26b. Man kann de- 
ren Kolbenstangen so steuem, daf^ der Ansteliwinkei a der langiichen Halteleiste 22 zur Langsmtttel- 

10 linle 10 der Materialbahn unver3ndert bieibt. Mit dem Klemmzylinder 24 kann die Qber dem Klemm- 
balken 23 liegende Materialbahn 3 festgeklemmt werden. Diese Kiemm- und Positioniereinheit 21 ist 
die in Laufrichtung 9 der Materialbahn 3, 4 gesehene vordere Klemmeinrichtung - im Gegensatz zu 
der mittleren Klemmeinrichtung 5. 

15 Zusatzlich gibt es aber auch aufstromig von diesen, in Figur 3 namlich rechts dargestellt, hintere 
Klemmleisten 27, welche damit die sogenannte hintere Klemmeinrichtung 27 bilden. Ober deren 
unterer Klemmleiste 27 lauft die Materialbahn und kann dadurch festgeklemmt werden, da(J der Ab- 
stand zu der oberen Klemmleiste 27 durch Veri'ahren in Heberichtung 8 verkleinert wird. Die obere 
Klemmleiste 27 kann also in Heberichtung 8 nach unten bis auf die untere Klemmleiste 27 verfahren 

20 werden. 

Die obere Klemmleiste 27 ist unten an einer Querschiene 28 befestigt. Diese erstreckt sich wieder- 
um weit Qber beide Seiten der Materialbahnbrelte und Qberquert damit die Materialbahnen praktisch 
wie die Tragerplatte 1 . Die Querschiene 28 liegt parallel zu all den langlichen Elementen, wie Tra- 
25 gerplatte 1, Grundplatte 2, Klemmleiste 7, FQhrungsschiene 12, langliche Halteleiste 22 usw. Nimmt 
man grob den Ansteliwinkei a zwischen diesen die Materialbahnen quer Qberspannenden Elemen- 
ten als etwa 90"* an, dann veriauft auch die Querschiene 28 etwa quer zur Laufrichtung 9 der Materi- 
albahnen 3 und 4. 



30 Diese Querschiene 28 gehSrt zu einer Schweil&einheit 30, die man deutlich in den Figuren 1 bis 3 
und perspektivisch in Figur 4 eri<ennt. Wieder sind die zu der SchweiHeinheit 30 gehdrenden Telle 
von der geschlossenen, strichpunktierten Linie in Figur 3 umschlossen (SchweiReinheit 30). 



Bei der Vorrichtung zum Verkleben gemafi der Erfindung geht es um die Erstellung eines Klebestrei- 
35 fens, der durch Verklebung der beiden Materialbahnen 3 und 4 gemaii Figur 10 im Bereich des 
Pfeils 29 durch Aufbringen von Warme und Druck entsteht. Dieser Klebestreifen 29 erstreckt sich 
Qber die gesamte Querkante 17 der nachlaufenden Materialbahn 3 und der voriaufenden Querkante 
18 der hinteren, voriaufenden Materialbahn 4. Wenn namlich die ZufQhrrolle fur die alte, vordere, 
nachlaufende Materialbahn 3 erschOpft bzw. leergelaufen ist und sich deren hintere, nachlaufehde 
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Querkante 17 dem Bereich der Verklebevorrichtung entsprechend der Laufrichtung 9 nShert, muB 
die Maschlne angehalten und die voile Reserverolle mit der neuen, hinteren, vorlaufenden Material- 
bahn 4 einge^delt werden. Beide Materialbahnen 3 und 4 mOssen durch die Verklebevorriclitung 
miteinander verbunden werden. Dieses Verbinden oder Verkleben wird International auch „Splicing" 

5 genannt. Dazu muR zunSchst die gegebenenfalls grob abgerissene jeweilige Querkante 17 bzw. 18 
rlchtig zu der Jewells anderen Querkante positioniert und abgesclinltten werden, wobei danach oder 
im Zuge des Abschneidens beide Querkanten 17 und 18 unter Bildung des erwShnten Klebestrel- 
fens 29 anelnander verschwelUt werden. Es k5nnen dann alle Klemmeinricfitungen geOffnet und 
beide Materialbahnen, die alte vordere 3 und die neue hintere 4 In Laufrichtung 9 weiterbewegt wer- 

10 den. ^ 



Zu der aligemein mit 30 bezeichneten Schweilieinheit gehort die oben enA^Shnte Querschiene 28. 
Langs dieser ist ein Schlitten 31 quer uber die Materialbahnen 3 und 4 und quer zu deren Laufrich- 
tung 9 in der oben erwahnten Verfahr-Richtung 20 verfahrbar. Zu dem Schlitten 31 gehort eine 
15 StQtzplatte 32, auf der eine Heizung 33 mit HeilJIuftelement 34, ein OberfQhrungsrohr 35 und eine 
HeifJIuftdQse 36 angebracht sind. Ober den oben am Oberfuhrungsrohr 35 angebrachten Tempera- 
turfuhler 37 lalit sich die Temperatur der in die HeililuftdQse 36 in Fomi einer BreitschlitzdUse stro- 
menden IHeif^luft messen. 



20 Die gesamte Schweideinheit 30 mit Schlitten 31 und Querschiene 28 ist in Heberichtung 8 senkrecht 
zur Verfahr-Richtung 20 des Schlittens 31 anhebbar und absenkbar. Durch Absenken kann der Ab- 
stand zwischen der unter der Querschiene 28 befestigten ersten Klemmleiste 27 und der auf der 
Tragerplatte 1 unten befestigten Klemmleiste 27 bis auf null venringem. in Figur 3 ist derjenige Zu- 
stand gezeigt, in welchem die obere Klemmleiste 27 mit Querschiene 28 und Schlitten 31 In Hebe- 

25 richtung 8 nach oben bewegt worden ist. 

An dem Schlitten 31 Ist gem&& besonders deutllcher Darstellung in Figur 4 unter der StUtzplatte 32 
auf der Seite der HeimuftdQse 36 eine Andruckrolle 38 drehbar so angelenkt, dad sie Uber einen 
darUber angeordneten und mit vier Schrauben an der StUtzplatte 32 befestigten Andruckzylinder 39 
30 in Heberichtung 8 nach unten drOckbar Ist. Die Andruckrolle 38 befindet sich mit Slick in Verfahrrich- 
tung 20 so „hinter" der HeifiluftdUse 36, dafi Im Betrieb zuerst beheizt und danach angedrUckt wer- 
den kann. 



Auf der bezQglich der HeifiluftdOse 36 der Andruckrolle 38 gegenQberliegenden Seite, bei der Dar- 
35 stellung der Figur 4 also links vom an der StUtzplatte 32, ist weiterhin drehbar ein Kreismesser 40 
angelenkt, welches neben dem Klebestreifen 29 den Oberstehenden Tell der neuen, hinteren Mate- 
rialbahn 4 abschneiden kann. Bei der Bewegung des Schlittens in der Verfahr-Richtung 20 nach 
vom links in den Figuren 1 bis 4 wird zuerst der Oberstand abgeschnitten und dann durch Warme 
und Dmck der Klebestreifen 29 erstellt 
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Neben dem Krelsmesser 40 ist auBerdem ein etwa viertelkreisformig gebogenes Leitelement 41 an 
der StQtzplatte 32 bzw. ihrem Befestigungsblech 42 angebracht Das Leitelement ISuft in Verfahr- 
Richtung 20 nach links spKz derart zu, daR es sich keilfOmnig nach rQckwdrts verdickt. Dadurch kann 
5 das Leitelement 41 die Oberlappung der neuen, hinteren Materialbalin 4 anheben, so dad diese 
Oberiappung durcfi das rotlerende Krelsmesser 40 auf ein vorher speziflziertes IVIali abgeschnltten 
wird. 

Durch die nicht nSher bezeiciinete Verfahr-Einlieit 43 kann die Scliweilieinheit 30 relativ zur Quer- 
10 scliiene 28 in Verfalir-Rlchtung 20 so bewegt werden, daH zur Erstellung des Klebestreifen 29 das 
Krelsmesser 40, unterstOtzt durch das Leitelement 41, die IHeiRluftdQse 36 und die Andruckrolle 38 
tatig werden konnen. 

Zum Aufbringen von Druck fur das Verkieben der Materialbahnen 3 und 4 ISngs des Klebestreifens 

15 29 kann die Andruckrolle 38 mit Hilfe des Andruckzylinders 39 gegen einen Druckgumml 50 gefah- 
ren und gedruckt werden. Der in Form einer Leiste ausgebildete Druckgumml 50 kann aus mehreren 
langlichen Stucken zusammengesetzt und an der Tragerpiatte 1 unterhaib der Druckrolle 38 Ober 
die gesamte Lange der Einheit 1 in der in Figur 5 gezeigten Weise befestigt werden. Bei der Darstel- 
lung der Druckgummibefestigung in der FQllmaschine sieht man die Druckschlene 44, in deren Nut 

20 45 der nicht nSher mit einer Bezugszahl versehene Befestigungsanker des Druckgummis 50 einge- 
legt und danach durch Auflegen der oberen Befestigungsschiene 46 in dafur vorgesehene Ausneh- 
mungen in der Druckschiene 44 befestigt wird. Ober die Gegenplatte 47 wird der Druckgumml 50 
mlttels in Figur 3 gezelgte Schrauben gegen ein Herausfallen gesichert. Betrachtet man die Quer- 
schnittsansichten des Druckgummis in den Figuren 5 bis 8, dann erkennt man, dad der Druckgumml 

25 50 zu ofFenen, den Druck aufnehmenden Oberseite zwei dachartlge Schragfiachen 51 und 62 hat, 
nSmlich die groRe SchrdgflSche 51 und die unter einem Winkel /? von etwa 27'' dazu angestellte 
kleine SchrSgfiache 52. Belde schneiden sich in einer oberen geraden FIrstllnie 53, gegen welche 
die Andruckrolle 38 ohne dazwischengelegte Materialbahnen ohne weltere erfindungsgemaile Mal^- 
nahmen als erstes anfahren wQrde. Der in Figur 8 dargestellte Anstellwlnkel k> auch Aniagewinkel 

30 des Gummis genannt, betrSgt vorzugsweise etwa 6*^. Unter diesem ist also die gro&e Schragflache 
51 zur Basisebene 54 des Verankerungssockels des Druckgummis 50 angestellt. Der Anstellwlnkel 
ff von etwa 27*" ist der entsprechende Winkel fUr die kleine Schragflache 52. Die gesamte Breite des 
Druckgummis 50 betragt bei einer bevorzugten Ausfdhrungsform 12 mm. Von diesem Mali entfallen 
in der Projektion, wenn man also gemali Figur 6 von oben nach unten blickt, 10 mm auf die grolle 

35 Schragflache und etwa 2 mm auf die kleine Schrdgfiache 52. 



Den Einsatz des Druckgummis 50 mit den Materialbahnen 3 und 4 zeigen die Figuren 6 bis 8 und 
besonders deutlich die vergrofierte Einzelheit entsprechend dem Kreis VIII in Figur 7. Diese Einzel- 
heit ist in Figur 8 wiedergegeben. Man sieht dort die alte, vordere, nachlaufende Materialbahn 3 mit 
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dem Schragschnitt 16 am hinteren Ende und die darUber gelegte neue, hintere, vorlaufende Materi- 
albahn 4 ohne Schragschnitt. Den Schnittwinlcel S des Schragschnlttes 16 sieht man deutlich auch 
nochmals in der Darstellung der Figur 8. Dort ist mit 48 Qbrigens die Dekorseite des Verpaclcungs- 
materials und mit 49 die Produktseite bezeichnet. 

5 

Die Lege der Querkanten 17 und 18 der l\/laterialbahn bezuglich des Druckgummis 50 und der An- 
druckrolle 38 Ist fQr die Qualitat der zu erstellenden Klebestreifen 29 wichtig. So hat sich zum Bei- 
spiel bei einer besonders bevorzugten AusfUhrungsfomi herausgestellt, daR die hinterste Linie 55 
am Schragschnitt 16 der Materialbahn 3 bei der oben beschriebenen AusfUhrungsform des Druck- 
10 gummis 50 und dessen Mallen etwa 2 mm im Abstand von der Firstlinle 53 liegen soil. Dieser Ab- 
stand d ist deutlich aus FIgur 6 erkennbar. Bei der hier beschriebenen bevorzugten und speziellen 
AusfOhrungsform ist d = 2 mm. 

Die Figuren 9 und 10 zeigen schematisch die alte Materialbahn 3 und die neue Materialbahn 4, wie 
15 sie gemafi Figur 9 in die richtige Schweid- bzw. Dekorlage mit ihren Querkanten 17 und 18 Qberein- 
andergebracht und gemad Figur 10 durch Aufbringen von Warme und Druck dann so verscheifit 
sind, dad sich insbesondere an dem Klebestreifen 29 eine Dichtigkeit gegen FIQssigkeit ergibt, die 
sich gemafi Figur 10 oben befindet, so dali das Material von unten das Dekor tragt. Jede der Mate- 
rialbahnen 3, 4 enthalt bei dieser bevorzugten Ausfuhrungsform eine mittlere Faserlage, zum Bei- 
20 spiel eine Papierschicht 56. Die jeweilige Oberseite 57 der Papierschicht 56 Ist ebenso mit einer 
Polymerschicht 58 versehen, wie die Oberseite 59 der Materialbahn 4. Dadurch ergibt sich auf der 
inneren Produktseite eine innere OberflSche 19 bei der vorderen Materialbahn 3 in gleicher Weise 
wie eine innere Oberfldche 60 bei der hinteren Materialbahn 4. Auf der gegenUberliegenden Seite, 
d.h. der SulXeren OberflSche 61 der Faserlage 56 ist eine weitere Polymerschicht 62 aufgeiegt, de- 
25 ren aullere Oberfiache 63 fIDssigkeitsdicht nach au&en hin ist. Auch bei der anderen Materialbahn 4 
liegt auf der auderen FlSche 64 eine Kunststofflage 65 aufgebracht, so dad eine fICIssigkeitsdichte 
OberflSche 66 gebildet ist. Die hintere Materialbahn 4 ist mit einem geraden Schnttt 67 versehen, 
ohne dad diese Faserlage 56 gegen Eindringen einer FIQssigkeit abgedeckt ist. 

30 Die oben beschriebene Vorrichtung zum Verkleben zweiter Materialbahnen 3 und 4 arbeitet im Be- 
trieb wie folgt. Die alte, vordere, nachlaufende Materialbahn 3 bewegt sich in Laufrichtung 9 von 
rechts nach links durch die Klemm- und Positioniereinheit 21. Wenn die Bahn zu Ende geht, wird 
sie mit der nachlaufenden Querkante 17 angehalten. Es wird eine Papierschlaufe abstromig von der 
Klemmvorrichtung 21 gezogen, um fOr das spatere Verfahren der nachlaufenden Querkante 17 ei- 

35 nen Ausgleich herzustellen. Unterhalb wird die Klemm- und Positioniereinheit 21 die Materialbahn 
festklemmen. Durch die Klemmzylinder 24 und den Klemmbalken 23 wird die Bahn 3 festgeklemmt 
Danach wird die Materialbahn durch die Klemmleiste 7 der Klemmeinrichtung 5a, 5b festgeklemmt. 
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Mit der Schneideinheit 1 1 wird mit dem Messer 14 die Materialbahn geschnltten, wobel die Schneld- 
einhelt 1 1 mit Hilfe des Fuhrungswagens und der FQhrungsschlene 12 exal<t gefQhrt wird. 

Danach wird die Klemmeinrichtung 5 geoffnet 

5 

Durch die Verfahr-Zyiinder 26a, 26b der Klemm- und Positioniereinlieit 21 wird der Klemmzylinder 
24 mit der iSnglichen Haiteleiste 22 so weit gemSIS Darstellung der Figur 3 nacli reciits verschoben, 
bis die mit dem Schragscfinitt 16 verseliene Bahn 3 die richtige, nSmiich die Dekor- bzw. ScliweiB- 
position erreicfit liat Danacfi wird die gescfinittene l\/laterialbalin 3 durch die Klemmeinrichtung 5 
10 Qber den Klemmzyiinder 6 und die Klemmleiste 7 in der Schweiliposition festgeklemmt 

Nachdem die neue, hintere, voriaufende l\/lateriaibahn 4 in Bezug auf die alte. vordere l\/laterialbahn 
3 ausgerichtet worden ist, senkt die Verfahr-Einheit 43 die obere Klemmleiste 27 nach unten in Rich- 
tung 8, so dali die Bahn 4 zwischen den beiden Klemmleisten 27 festgeklemmt wird. 

15 

Nun werden die beiden IVIaterialbahnen 3 und 4 mitteis der SchweilJeinheit 30 miteinander ver- 
schweiRt Dazu wird die Schweifieinheit 30 mit Hilfe der Verfahr-Einheit 43 kontinuierlich in Richtung 
des Pfeils 20 (nach links in Figur 4) bewegt Dabei hebt das Leitelement 41 die Oberlappung der 
neuen Materialbahn 4 an. Mit dem rotierenden Kreismesser 40 wird die Oberiappung auf ein vorher 
20 spezifiziertes Mali abgeschnitten. Die HeiBluftduse 36 folgt dem Kreismesser 40 zwischen der alten 
Bahn 3 und der neuen angehobenen Bahn 4. Mit Hilfe der HeililuftdQse 36 wird die Kunststoffschicht 
erwSrmt und angeschmolzen. AnschlielJend werden die beiden Materiallagen mit der Andruckrolle 
38 gegen den Druckgummi 50 gedrOckt und dadurch verschweiUt und veri<lebt. 

25 Danach kOnnen samtliche Klemmeinrichtungen 5, 27 und 21 geaffnet werden. 

Die Klemm- und Positioniereinheit 21 wird ebenso wie die Schwelfteinheit 30 in ihre Ausgangsposi- 
tionen zuruckgefahren. 
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Patentans pruche 



1. Vorrichtung zum Verkleben zweier Bahnen (3, 4) aus Verpackungsmaterlal fQr die Herstel- 
lung flQssigkeitsdichter Packungen, insbesondere fQr flUsslge Nahrungsmittel, wobei jede 
Bahn (3, 4) mindestens einseitig mit einer fiUsslgkeitsdichten, durch Warme aktivierbaren 
Klebeschicht (58, 65) abgedeckt Ist; 

mit Klemmltteln (5, 21, 27) zum Festklemmen der Materialbalinen (3, 4), 

mit einer Sdineideinricfitung (11) zur Anbrlngen eines etwa quer zur Materialbahn (3, 4) ver- 

laufenden SchrSgsclinittes (16) und 

mit einer Schweilleinriciitung (30) zum Aufbrlngen von WSrme und Druck fQr das Verkleben 
der Materialbahnen (3, 4) langs eines Klebestreifens (29), dadurch gekennzeichnet, dali 
die SchweifSeinhelt (30) einen langs einer Querschiene (28) etwa quer zur Laufrichtung (9) 
der IVIaterialbahn (3, 4) verfalirbaren Schlitten (31) aufweist, auf dem eine Heizung (33) und 
in Verfahr-Riclitung (20) dahinter eine Andruckrolle (38) angeordnet slnd. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurcli gekennzeichnet, dafS auf der der Andruckrolle (38) 
bezQglich der Heizung (33) gegenuberliegenden Seite ein Schneidmesser (40) angeordnet 



3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dalJ neben der Andruckrolle 
(38) ein Leitelement (41) zum Anheben der Materialbahn (3, 4) langs ihrer Queri^ante (18) 
wahrend des Verfahrens des Schlittens (31) am Schlitten (31 ) angeordnet Ist. 

4. Vonichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, da& die Heizung 
(33) ein Heiflluftelement (34). ein OberfQhrungsrohr (35) und eine HeiBluftdQse (36) aufweist, 
vorzugsweise in Form einer BreitschlitzdQse. 

5. Vorrichtung nach eInem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dali die SchwelK- 
einheit (30) und die Querschiene (28) in Heberichtung (8) etwa senkrecht zur Laufrichtung 
(9) der Materialbahn (3, 4) und senkrecht zur Verfahr-Rlchtung (20) des Schlittens (30) an- 
hebbar und absenkbar sind. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl unter der 
Querschiene (28) eine erste (27) und im Abstand darunter eine zweite Klemmlelste (27) he- 



ist. 



festigt slnd. 



7. 



Vom'chtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, daB der Druck bei 
der Herstellung des Klebestreifens (29) durch die Andruckrolle (38) und einen dieser gegen- 
Qber angebrachten Druckgummi (50) erzeugt wird, wobei der Druckgummi (50) die Form ei- 
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ner sich parallel zu der Querschlene (28) erstreckenden Leiste mit dacharHgen SchrSigflS- 
chen (51.52) hat. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dali die Beruhmngslinie der An- 
druckroile (38) gegen den Daickgummi (50) auf einer Schragfiache (51) llegt. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daH die Klemmittel 
(5, 23, 24; 27) zum Festklemmen der Materialbahnen (3, 4) eine In Laufrichtung (9) der Ma- 
terialbahn (3, 4) angeordnete vordere (21), eine mittlere (5) und eine hintere Klemmeinrich- 
tung (27) aufweisen. 

10. Vonichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 9,dadurch gekennzeichnet. daH die Querschie- 
ne (28) der Schweilieinhelt (30) und die parallel zu der Querschlene (28) verlaufenden 
Klemmleisten (7, 23, 24; 27) bzw. Klemmbalken der Klennmitte! unter einem Winkel (a) zur 
Laufrichtung (9) der Materialbahnen (3, 4) von 60** bis 90% vorzugsweise 70** bis 80** und be- 
sonders bevorzugt von 85'' angestellt sind. 
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